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® viShJ^HT'" Sprit^iaBen von Mehrkomponentan-Kunststoffkorparn und Vorrichtung zur Durchfuhrung d« 

Die £rf Indung batrifft etn Verfahran zum SprlttoieOajt von 
M0hrtconipoit8nten-Kun,st«taffkorpern tmd atna VorHchtuno 
zur Durchfuhrung djaaes Varfahreit«. wobai dia fur jmvalla 
einsn SprhnyUud eHorderlichan Kuncnstoffachmotean in je 
einsr PlaotifizieraiAhsit (17, 18, 18} fur }eda KunstBtoff- 
9chmat2d arzeugt und von diasen In vorgegobanan Mengon 
nacheinandar in schaiban^rtigar Anordnung sankracht tut 
LftngaachM atfier einz«li>«n oingawfthhan Spritzainhait (B) - 
unobhftngig dsvon, ob i*da PlBBtiflziaraintteit (17. 18, 18) mit 
fi»ner eiganen Spriueinheit bAatdclct (at adar nicht - In aiAen 
im AMgsng^bareiQh_di«aer auagawfiMien Sprhzeinheh (5) 
angaordnetsn Sammatraimi (10) afngaipritzt Wardan/bavor 
dta so berait oa«tellta GaMmihait dar gascblchtaten Kunst- 
atoffBchmabaft mittalsainas ainzlgan Hubaa dar ausgawAhl- 

• ten Spritzainheh (S) Obar ainan Oder mahrara Anguftkanal/- 
» kanale (3) Oder ain AnguakanalSyatem in daa Formwerkzeug 

* (l)ejngaspntztwird. 
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Die Erfindung bctriffft ein Verfahren zum Spritzgic- 
Bcn von MehrJcomponent n-KunststomcArpcra gnmflB 
den Mcrkmalcn des Oberbegriffs des Paicnianspruchs 1 
sowie cine Vorrichtung zur DurdifOhning dieses Ver- 
fahrens gemafi den Mcrkmalen des Oberbegriffes des 
Patentanspruchs 5^ 

Da« Sprit^gleBen von Mehrkomponenten Kuiist- 
stoffkOrpem ist seit langem bekannt. Dcr Unprung<fie- 
ser Technologic lag in dcm Bestreben begrflndet 
iCunsuioffk^rper weitgehend aus einem preiswerten 
und dabei mdstens unansehniichen Kunstsipffraaierial 
herzuMcJJen und dieses im gleichcn Arbehsgang ledig- 
hch nut einer mdglichst dOnncn Oberfliche aus einem 
ansehdJichcren und dabet meistens tetireren Kunststoff- 
matcnaJ zu beschichien. 2u diesem Zweck wurde bei- 
spiclsweisc in dcr DE-OS 2t 03 885 zunOchst eht Verfah- 
ren und cine Vorrichtung tut DurchfUhrung dieses Ver- 
fahrens offenbart, mit dem aus zwci kombinierten 20 
Spntz- und PJastifiziercinheiten und entsprechend gc- 
eignet^angcordnetcn Zulcitungen nachcinander bzw 
abwechscJnd eme. al$ Deckschicht und eine al$ Kem- 
schicht dienende Kunststoffschmelzc fiber dcnselben 
Anguflfcanarin em Formwerkzeug gespritzt werden 25 
konmcn wobci zun&chst eine ausreichende Menge der 
aJs Deckschicht vorgesehcnen Kunstetoffschmcize in 
das Formwerkzeug und den Anguflkanal einzubringen 
war. bevor in diesen Vorrat eine sok±e Menge dcr als 
Kemschicht vorgcschenen Kunststoffwhmelze eingc- 30 
spnm warden konnte. daB die Deckschicht gleichmifiig 
fiber die ImicnfUche des Formwerkzcugs verteilt und 
das Fomiwcrkzeug insgesamt mit Kunststoffschmdze 
ausgefailt wtirde. GegebcnenfaRs kdmite zum SchluO 
noch emmal eine geringe Menge der al^ Deckschicht 35 
vorgcsehencn KunststofFschmeIze in das Fonnwerk- 
?i"^Jl1!?"?^^ "^^^^ cine Versicgeiung der 
Oberflfichc des crzeugten Kunststoffkttrpers zu crrei- 

Eine weitere MOglichkeit, Mehrkomponcntcn-Kunst^ 
stoflWrper minds Spritzgteflen herzustdlea ist aus der 
DE-PS 22 59 818 bckannt, nach dcrcn Uhre zwei kom- 
bmierte Spntz- und Plastifiziereinheiten je einen KanaJ 
eincr KoaxialdQse mil dncm zentralcn KanaJ mit kreis- 
formigcm Qucrschnitt und dnem diesen umgebcnden 45 
Kanalnut nngfdnnigem Qucrschnitt mit jc einer Kunst* 
stoff«dimelze beaufschlagen, wobei die KanflJe durch 
axiales Verschicben einzelner DnsenteiJe unabhaneiz 
voncinander gedffnet und geschlossen werden k6n^ 
und der Sprltzdnick der kombinierten Spritz- und Pla- 90 
stiruaercinheiten ebenfalls unabhSngig vondnander dn- 
siellbar bzw, rcgulierbar isL Die DQse wird dsnn zumin- 
dest wAhrcnd eines SpritzgieBzyklus mit ihrcm DOsen- 
m[V«inem_Angu6kanar Eingang dncs 

AnguBkanalsysiems eines Formwerkzeuges in Kontakt 55 
gcbracht Die beWcn Kunsistoffschmclzcn kdnncn In 
djcsem Fall entweder nachdnander bzw. abwcchsdnd 
Oder zeitUch teilweisc aberlappend oder volJkommcn 
gletchzcitig in das Formwerkzeug eingesprilzt werden. 

MiidcmAnwachscnderErfahningcnimUmgangmit eo 
den vorgenanntcn Verfahren und Vorrichtungen crfolg- 
te dann bereits sehr frOhzeitig audi eine Auswdtung des 
mfighchcn Aowendungsgebiets, und zwar eiiicrieits in 
Richtung dcr Verwendung von keineswegs immer s hr 
prciswencn Kunststoffmaterialien mit spezidlen Eigen- es 
schafts-Anforderungen als Kernschicht- Material ansfd- 
Ic cines nur preiswerten Kemschicht-kunstsioffmateri- 
als, bcispielswdse der Verwendung von Kunststoffma- 


40 


tenalien mit dcktromagn tische Abschirmungcn vcnir- 
s»chenden Zusatzen als Keroschfcht-Materid fOr Ge- 
Muse von dektronischen Gerflten gemafl einer Publika- 
Uon in TCunststoff • 75 (1985X 145-152, und andercr- 
scits m Richtung auf die V rwcndung von mchr als zwd 
verschi^nen Kunstst ffschmdzen in einem dnzelnen 
Spntzgie0zyklu$, um durch Kombinatbn von Kunst* 
stofrmaterialien mit sehr qjcziellen Egenschaften. bd- 
spidswdse sturcfest oder undurchlfissig for bcstimmte 
Gase Oder geschmacksneutraJ oder nicbt fcttlAslicb. 
KumtstoffkArper mit ganz bcstmiraten Eigenschafts- 
kombinatk^nemz. a bestinmte Lebensmittelvcrpackun. 
gen, erzeqgcn zu kdnnen. 

o^^f^i"^**^*""^* ^erdts mit der DE-PS 

2247.995 zu einer SpritzgielJvorrichtung mit einer der 
vorbeschriebenen KoaxiaUOse mit zwei Kan^len in 
iMifbau tind Wirkungswdse sehr flhnlichen Drdfach- 
KcaxiaJdflsc, die im spezidlen Fafl zwar in ihrem Zcn- 
ttalkanal und m ihrem ftuBeren RingkanaJ dicsdbe 
Kunststof/schmelzc. nimlkh die fOr cine Deckschicht 
bcstimmte, wdterldten soU, wfthrend m dem zwischen 
diesen beiden Kan^en Gegenden weiteren Ringkanal 
erne andere, fflr eine Kemschicht bestimmte Kunststoff. 
schmefee transportiert wird, doch stchi hier dcr Ver- 
wendung von tatsfichlich drd unterachiedlichen Kunst- 
stoff matenalien ntcbts entgegCQ. Aus dcr WO 88/00 117 
ist cUnn sogar eine SpritzgieBvorrkihtung mh einer Ko- 
axialdQse zur ZusammenfOhning und geschichteten 
Weiterldtung von mindestens fOnf verschiedenen 
Kunsutoffschmetren bekannt 

Aile vorgenanntCT Verfahren zum SpritzgidJen von 
Kunslstofflcttrpem bzw. die zu ihrcr EhnxAfOhning er- 
forderhchen Vorrichtungen ben6tigen zumindcst zwd 
kombimenc Spritz- und Plastifiziereinheitcn, von denen 
wegTO der Notwendigkdt, daiJ jede auf dnen gemdnsa- 
men AnguBkanal bzw. dnen gemdnsamen Eingang to- 
nes Angufikanalsystems bzw. auf cine gemeinsame Do- 
se vor dem vorgcnannten AnguBkanal bzw. AnguBka- 
mJsystem ausgcrichtet sdn mufl, allenfalh nur dnc von 
mnen in derSymroctricachse der Werkzeug-SchlieBcin- 
heit angeordnet sein kann. Das bedeutet abcr, dafi bd 
den hohen DrOcken wfihrend des Einspritzens dcr 
Kunststoffschmelzen in das Formwerkzeug erhcblkhe 
KTfifte an dcr jcwdligen SpritzgieOvorrichtung angrci- 
fcn. dcrcn Wirkungslinien nicht mit der Symmctrieachse 
der Werkzeug-SchlicBcinrichtung fibereinstimmen und 
deren KOTipensation einen erheblichcn zusatzJichen 
konstrukuven Aufwaod bei der Herstdlung eincr vor- 
genaiuiten SpritzgicBvorrichtung crfordert. Dies gilt 
auch dann, wcnn die kombmicrten Spriu- und Plastifi- 
2ieremhcitcn weitgehend symmeirisch zur Symmetries 
achse der Wcriueug^SchlicBdnhdt angeordnet werden. 
da die gesamte Vorrfehtong dann immer noch untcr der 
M "^tr**^^"* 2" Iconstrijieren ist, daB die Spritz- und 
Plastiftziercinheiten nicht in jedem Fall genau gleichzei- 
tig mit glcichen Driicken beaufschlagt warden. Bei den 
bishcr bekannten SpritzgicBvoirichtungen zur Hcrstd- 
lung von Mehrkomponcnten-Kunststoffk6rpem ist die^ 
ser zmtttzliche und kostentrcibcnde Aufwand iedoch 
unvermckllich. ^ 

Ebenfalls unvermddlich und noch vid wdiergchend 
m bci den bisher bekannten SpriugicBvorrichtungen 
zur Herstdlung von Mehrkomponenten-KunststomcOr- 
pcm der notw ndigc konatniktive und apparaiive. Auf- 
wand zur Stcuerung der Arbeitsphascn dcr kombinier- 
ten Spritz- und Plastifiziereinheiten, um die erforderli- 
chen £>iickverlaufe dcr inz Incn kombinierten Spritz- 
und Plastiflzteretnheiten so vorgeben zu k6nncn, daB die 
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Dcr vorUegenden Erflndung Hegt dahcr die Aufgnbe ST einzigen Spriizein- 

«oteVrt^£twch^.Kt^^ -{'"Uvorm.g.ndmderM'htedesAnguflkS 

T«„2«„ in'p^f™ 1 Sanittelraun. mecha„hch mit einer vorgeg benen ScWchtstruktur und Obe^ 

Trennhrifen in Form von an der Inncnwand des Sam- chenbescha/fenheit aufbauen. nu v^uenu 

mclraums gcfOhnen. ansonsien schwimmend gelage,- Fig. 2 zeigt im Unterschied zu Fig. 1 inibesondcre 
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eine SpritzgieBdnheit in der dSnibinpel 9 durch eine 
Extmdmchnecke 24 mit eincr ROckstromsperre 25 tind 

iner Splizc 26 ersettt i»t Dk Versorgung dcr Extrudcr- 
schnecke 24 mit Rohmatcria] crfolgt Ober den Vorrats- 
behftlter 27. Der Aufbau der scheibenanigen Aoord- 
Dime 20 vOTchicdener Kunststoffscbmdtai senkrecht 
zurlilngsachs der Spriueishdt 5 crfolgt hier mit Hilfe 
von Oder ohne Trennscheiben 28 init EinfOlInutei] 29 
und DurchlaBOffnungen 30, wobei beim ZurOckfahren 
der Extruderschnecke aus der — linken — Eitdstellting 
eincs Einsprhzvorgangcs in die — redtte » Au$gangs- 
stellung eioes wciteren Cinspntzvorganges zunichst ein 
bekannter und daher hicr nur angedeuteter VerschluB- 
mechanimus 31 in die Sch]ieB$te]lung gebrachi vrird, 
bevor durch Offnen des steuerbaren Schiebers 21 das 
Einspeisen einer ersten Ktinststoffschmelze in den Sam- 
melraum 10 beginnt, durch das zunftchst alle Trenn^ 
scbeibcn 28 auf die Spitzc 2fi der Ejrtniderschneckc 24 
gedrflckt werdcn. Erreicht danach die EinfaUniit 29 der 
ersten — linken — Trennscheibe 28 den AoschluB 12 fOr 
eine zweite Kun$tstofFschmebe» wird der Schieber 21 
geschlosscn und der Schieber 22 geAffoet* so dafi tmn 
die zweite Kunststoffschmelze durch die EinfQUnut 29 
zwischen die beiden Trennscheiben 28 eindringt und die 
crste Trennscheibe 28 an ihrem erreicbten Ort Bxiert 
w^rend die srwcite Trennscheibe 28 weiterhin auf der 
Spitze 26 dcr Extniderschnecke 24 festgedrUckt winL 
Nach fongeseiztem Zurtickfahren der Extruderschnek- 
ke 24 in die Ausgangsstellung fOr eincn weiteren Ein- 
spritzvorgang geiangt die Rilckstromsperre 2S dann in 
einen Bereich, in dem ihre Wirkung durch bekannte 
konstniktive MaBnahmen* beispielsweise durch eioe bc- 
grenzte Erweiterung 32 des ExtrudergehAuses, trotz der 
Bewegung in die Ausgangsstellung aufgehoben wird Zu 
diesem Zeitpunkt wird dcr Schieber 22 gesciilossen und 
es strdmt nunmehr KunststofTschmclzc^ aus dem Berdch 
der Extnider^chnecke 24 durch die EinfOUnut 29 der 
letzten Trennscheibe 28. die dadurch an ihrem crreich- 
ten Ort fixiert wird, und der Spitze 26 der Extnider- 
schnecke bis zuin &Teichen der Ausgangsstenung der 
Extniderschnecke 24 fUr enien weiteren Einspriuvor- 
gang dtirch die Extruderschnecke 24. Der neue Eb- 
spritzvorgang entsprichi im Ablauf demjenigen, der in 
der Bcschreibung zur Fig, 1 bereits dargestellt wurde. 
kann hier allerdtngs noch durch die jeweifige spezielle 
Gestaltung der DurchlaBdffnungen 30 der Trennschei- 
ben 28 beeinfluBt werdea 

ZustttzUch zeigt die Fig. 2 in schematischer Dar^tel- 
lung noch die Mdglichkeit des Auswechselns des Aus- 
gangsbereiches einer Spritzeinheit 5 eioschliedlteh des 
Saramelraumes 10 und der AnscWOsse 11 und 12 auf, 
indem nach dem Abkoppein des dflsenartigen Ausgangs 
4 vom AnguBkanal 3 und der Zuleitung 14 und 15 von 
den AnschlQsscn II und 12 Jediglich eine paBfdrmige 
Rohrverbindung 33 bckanriier Art gclOst bzw, nach dem 
Auswechsein wieder arretiert werdcn* mufi. Im dargc- 
stcllien Fall wurde die paBfOrmige Rohrverbindung 33 
so ausgcstaltct, dafi gleichzeiUg die begrenzte Erweite- 
rung 32 des Extrudergehfluses in sie integriert isi, die dcr 
Becinflussung der Wirkung der ROckstromsperre 25 
dicnt Diese Becinflussung kann allerdings auch durch 
anderc geeigncte Mafinahmen bewirkt werden. 
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1. Verfahren zum SprittgieBen von Mehrkompo- 
nenten-KunststofFk&rpem, bei dem mehrere sepa- 
rat erzeugte KunststofTschmelzen vor mindestens 
einem AnguBkanal oder der Eingangsfiffnung eines 
AnguBkanalsystems eines Formwerkzeugs zusam- 
mengefuhrt und nacheinander, zeitlich teilweise 
Qberlappend oder gleichzeitig in ein Formwerk- 
zeug etngespritzt werden» dadvrch gekennzeteh- 
net daB die fOr jeweils eincn SpritzgieBzyklus cr- 
forderiichen separat erzeugten KunststoffschmeJ- 
zen zunfichst in einem im Ausgangsbereich einer 
geeigneten Spritzeinheit (5) angeordneten Sam- 
melraum (10) in scheibenartiger Anordnung (20) 
senkredit zur Lflngsachse der Spritzeinheit (5) de- 
poniert werden und erst nadi dem Aufbau einer 
votlstAndigen FOUntenge fOr das Formwerkzeug (1) 
nn Sammelraum (10) die Cesamtheit der geschich- 
teten Kunststoffschmelzen mit einem etnzigen Hub 
der Spritzeinheit (5) durch deh mindestens einen 
AnguBkanal (3) oder die QngangsOffnung des An- 
guBkanalsystems in das Formwerkzeug (1) einge- 
spritztwird. 

2 Verfahren zum SpritzgieBen von Mehrkompo- 
nenten-Kunststoffk6rpem gem&6 Anspruch I. da- 
durch gekennzeichneu daB die sdieibenartige An- 
ordnung (20) der Kunststoffschmelzen im Sammel- 
raum (10) durch geeignete Auswahl und Schichtung 
der verwendetenKunststoffeerzeugi wird 

3. Verfahren zum SpritzgieBen von Mehrkompo- 
nenten-KunststoffkOrpern gemftB Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichneu dafi die scheibenartige An- 
ordnung (20) der Kunststoffschmelzen im Sammel- 
raum (10) mrttels geeigneter mechanischer Trenn- 
hilfen erzeugt wird. 

4. Verfahren zum SpritzgieBen von Mehrkompo- 
nenten-Kunststofncttrpem nach einem der.Anspru- 
chc 1 bis 3, dadurch gekcnnzeichnet, daB die Spritz- 
einheit (3) so mit dner Flastifiziereinheit (17, 18, 19) 
kombiniert ist» daB diese Kombinatkui aiich die in 
der dem dQsenartigen Ausgang (4) des Sammel- 
raums (10) am entfemtesten angeoitineten Schicht 
zu dcponierende — letzt — Kunststoffvchmeize 
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crzeugt, 

5. Vomehiung zur DurchfoBrang des Verfahrens 
nach einem der vor^ngegangenen AnsprOcbe I bts 
4 mit je cincr Plastifiacreinheit fOr jede erforderli- 
chc Kunstsioffschmoize und eincr Oder roehreren 5 
mit diesen Plastifiziereiiiheiten verbimdcnen 
Spriizcinhcit(enX die ^mindest wfihrend jedes 
SpntzgieBzykJus mit dcr EingangjOTnung minde- 
jtcns eincs Anguflkanals Oder cincs AnguBkanaJsy- 
stems gekoppdt ist/sind und durch die$e Eingangs- ]o 
dffnung die Kunststoffschmehen nadieinander* 
roitlich tcDweise tiberlappend Oder gl^ichzeitig 
Ober den Anguflkanal oder das An^uBkanabystem 
uj das Formwerkzeug ctnspHtzi/cinfipritMiv da- 
durch gckeimzcichnct* daB die Plasti^eretnhetten 13 
(1/, 18. 19) — unabh&ngig davon, ob sie jeweils mil 
eincr cigenen Spritzeinheit kombiniert sind Oder 
nicht - auf jedeh FaJI mit einem im Ausgangsbe- 
reich cincr einzelnen ausgewShlten Spritzeinhcit 
(S) angeordneicn Sammelraum (10) vcrbunden sind 20 
und fur jeden Spritzzyklus nachcinander vorgege* 
^ne Mengen der jewetls von ihncii erzeugten 
iCunststoffschmelzen in scheibenartiger Anord- 
nung (20) seokrccht zur Ungsachse dcr ausgewShl- 
tcn Spnueinheit (5) in diesen Sammelraum (10) ein^* 25 
speisen^ bevor die dcrart fiir einc FttUung des Fonu- 
werkzeugs (I) bercitgestemc etforderlichc Gc- 
samthcii der geschichteten KunststofTschmelzen 
miltels eines einzigcn Hubes der ausgew^hen 
Spntzcinheit (5) liber den/die AnguflkanaJ/Angufl- 30 
kanale (3) oder das Angufikanaisystem in das Form- 
werkzeug(l)Bjngcspritzt winL 

6. Vorrichtung nadi Anspmch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die au$gew&hlte Spritzeinheh (5) in 
der Symmetrteachse der Werkzeug^SchlieBeinheit 35 
angeordnetist 

7. Vorrichtung nach Anspnich 5 oder 6, dadunA 
gekcnnzetchnei, daB die ausgewfthlte Spritzeinhcit 
(5) im wesentJichen cine Kolben-ZZylinder-Anord- 
nung (6) ifit, dcren bewegliche Teile (6, 8, 9. 24. 2B) 40 
nur Axialbewegungen in ibrer Langsachsc ausfflh- 
rea 

8. Vorrichtung nach Anspmch 5 oder 6, dadurd) 
gckcimzcichnet, daB die ai»sgew^lte Spritzeinhcit 
(5) eine Kombination aus einer Kolben-ZZylinder- 45 
Anordnung (6) und einer Plastifiziereinheit (24, 25. 
26) isi, in der die zuleizt in ihren Sammeiraum(lO) 
einzuspeisende und von ihrem dusenartigen Au$- 
gang (4) am cntferntcsten angeordnete Kuhst9ioff- 
schmelze-Schicht unroittcibar erzeugt und aufge- so 
baui wird, 

9. Vorrkhtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zcichnct daO die Plastiriziereinheit (24, 25, 28) ein 
Schneckenexinidcr (24, 26) mit ROCkstrOmsperre 
(25) ist, wobei die.Extruderschnecke (24) glcichzei- 55 
tig den axial verschiebbarcn Kolben (9) der Kol- 
ben /Zylinder-Anordnung (6) der Spritzeinhcit (5) 
bildet. 

10. Vorrichiung nach einem dcr vorangegangenen 
AnsprQche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 60 
nicht in eine ausgewShlte Spritzeinhcit (5) inte- 
grierten Plastifiziereinheiten (t7, la. 19) als beweg- 
liche Elemente nur um die Liingsachse jeder Plaati- 
fiziercinhcit (17, 18, 19) rotiercnde Telle aufwdsen. 

It. Vomchtung nach Anspruch 10, dadurch gc- e5 
kennzeichnet, daB die nicht in eine ausgewdhJte 
Spnueinheit (5) intcgrierten Plastinziereinheiten 
(17, 18. 19) Schncckenextnidcr bekannter Art ohnc 


w 

vorrichtung zur aSSIcn Vcrschiebung der Extru- 
dsrachnecke im Btnmdcrgehduse damelJea 

12. Vorrichtung nach dnem der vorangegangenen 
An^ch 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet. daB 
un Sammelrmum (10) der auagew&hJtcn Spritzein- 
neit <5) mediantehe TrennhDfen (28) zum Aufbau 
emcr seheibcnartigen Anoidnung (20) der Kunst- 
stonschinelzen instalfiert dnd 

13. Vorrichtung nach Anspnich 12, dadutrh ce- 

"^J^ es sich bd den mechaniscten 
TYcnnhOfcn (28) lun von der Innenwand de$ Sam- 
melraunw (10) getthrie, schwimmende und mit gc^ 
jrigietfen EmfOUnutcn (29) und Dti^ 
(30) versebenc Trennscheiben (28) handelt 
H Vorricbtimg nach einem der vorangegangenen 
Ansprflche 5 bts 13, dadurch gekennzeichnet, daB 
^ <ht Verbindungcn (14, 15, 16) zwiscfaen den nicht in 
eu^ausgewihhe Spritzcinheii (5) intcgriertco Pla- 
st^eremheiten (17, la, 19) und dem Sammelraum 
(10) Mittel (21, 22, 23) zum Offnen und Schliefien 
der Verbindungcn (K 15, 16) aufwcisen. 

15, Vorrichtung nacA Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzdchnet. daB die Mittel (21, 22. 23) zum Offnen 
und SchlicBen der Verbindimgen gcsteuertc Schie- 
ber (21. 2^23) bekannter Art smd 

16. Vorrichtung nach einem dcr vorangegangenen 
Ansprttcbe 5 bis 15» dadurch gekennzeichnet, daB 
der den Sammeh^m (10) enthaltende Ausgangs- 
berdch dcr ausgewfthJten Spritzeihheit (5) ein^ 
schJieBlich der zugehfirigen AnschlUsse (11, 12, 13) 
der Zuleitungen (14, IS, 16) der Plastifiziereinheiten 
(17, 18. 19) Buswechselbar ge&taltet ist 
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